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Varf ahren zur HarataHuna von VartMmdatahl Im Klabavarf ahran 

Bet vielen Anen von Maschlnenmessem wird aus verschie- 
denen GrOnden der Einsatz von VertoundstaW bevorrugt. Die 
Hersteilung von Vert)undstahl auf konventionellem Wege 
durch Prefl- Oder Hammerschweiflung. Auttragsschweiflung. 
SchwetflwWalzen. Ldten Oder Gle5en. ist mit hohen Kosten 
verbunden. Die Hersteltung von geklebtem Verbundstahl ist 
bzgl. der Kosten wesentHch giinstiger und beansprucht nur 
einen Bruchteit von Kosten fur die Hersteltungsanlagen und 
Maschineneinrichtungen wie sie bei der Erstellung von Ver- 
bundstahl auf konventionellem Wege unumganglich sind. 
Ourch dieses Verfahren werden viele Setriebe. welcne Ver- 
bundstahl verarbeiten. in die Laga versetrt. dieses Matenai 
seibst zu erzeugen. Die betgelugta Skizze stelU ein Papier- 
schnekjemesser dar . wekrhes Im Wege der Verbundstahlkle- 
bung gefeaigt wurde. (31 00 673) 
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Oberbegriff : 

Kennzeich- 
nender Tei 1 : 


Patentanspruch : 

Verfahren zur Herstellung von Verbundstahl fur die Maschinen- 
messerfertigung im Klebeverfahren. 

Dadurch gekennzeichnet ,da(i die Verbindung ^^^^^^i^J^^^P^^^^^^ 
dem Tragermaterial auf klebetechnischem Wege hergestellt wird. 
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Verfahren zur Herstellung von Verbundstahl 
im Klebeverf ahren. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
Verbundstahl , der insbesondere bei der Herstellur 
schinenmessern Verwendung findet. 

Das Verfahren soil die Herstellung von Verbundstahl ein- 
facher und kostenglins ti ger gestalten. 

Es ist bekannt.daB Verbundstahlmesser in grossem Umfange in alien 
Bereichen der Industrie und des Handwerks eingesetzt werden.- Insbe- 
sondere finden solche Verbundstahlmesser Verwendung als PaP^'f^" ^ 
schneidemesserJabakschneidemesser.Holzbearbeitungsmesser Met^ 

arbeitungsmesser.-Bei den genannten und vielen ^e^^^^^^J ^J^J^^^f" 
wird verbundstahl eingesetzt, um den eigentlichen ^''Jeitenden Teil 
des Messers.aus mehr oder weniger gutem Material ,z.B.KaUarbeits- 
stahl Oder Hartmetall ,herzustellen,wohingegen der Tragerkorper wel- 
cher z.B. nur zur Befestigung des Messers dient.aus unlegie»-tem 
o3er p^elswerteren Material .wie Stahl ST37 oder «"^eren Stoffen be- 
steht.-Zusammengefasst:Der eigentlich arbeitende Teil des Messers 
belteht aus zwelkentsprechendem Schneidstahl ,der Restteil.der meist 
nur Befestigungsfunktionen hat,aus weniger teurem Material .- 
Jolraussltzung ist jedoch.daB beide Teile innig miteinander veroun- 

Die Erstellung von Verbundstahl zur Herstellung von Ma schinenmessern 
erfolgte bisher auf verschiedene Art : 

1 Pressschweissen oder Hammerverstahl ung 

2 Schweissen am Umfang der zu Verbindenden Materialien und anschlie- 
S^ndes Auswalzen bei hoher Temperatur ( 1050"C) .was jedoch im Grunde 
auch ein Pressschweissvorgang ist. ^ r j„„ 

- Sftragschweissung von hdher-oder Hbchstlegiertem Material auf den 
Grund- oder Tragerkorper. 
4 Lbten der bei den zu Verbindenden Telle, 
sizusammengiessen der zu verbindenden Teiie. 

Alle zuvor genannten Verfahren haben den Nachteil.daB sie nur unter 
Einsatz von relativ und absolut hohen Energiekosten durchfuhrbar 
sind. 

Dem Verfahren liegt die Aufgabe zugrunde die Herstellung von Verbund- 
stahl energiekostenunabhangig zu machen. 

Die Aufgabe wird dadurch gelbst.daB die zu verbindenden Teile durch 
Kleben so miteinander verbunden werden, daB sie beim spateren Eirsotz 
n !ht voneinander gelbst werden.-Die Klebung J-'J^lat auf kaltem Wege 
unter Verwendung eines Spezialklebers.-Je nach Art des.aus dem so ge 
schaffenen Verbundstahl es zu fertigenden Maschinenmessers .i st es 
zwe?kmassig.eine entsprechende Schneidengometrie vorzusehen.um beim 
Schneiden oder Zerteilen festerer Werkstoffe.einer evt. Auswaschung 
der geklebten Fugestelle entgegenzuwirken. 

Wie bereits zuvor erwahnt.l iegt der grosse Vorteil bei der Verbund- 
sUhlfe^tigung durch Kleben darin.daB gewaltige Mengen Energie nicht 
nur bei de? eigentlichen Klebefertigung eingespart werden sondern 
darUber hi na us wird Energie bei der Erwarmung zum Harte- und dem an- 
schliessenden Anlassprozess gespart.da der auf- ^^^^^ 
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(Erzielbare 
Vorteile) : 


aufzuklebende spatere Arbeits-oder Schneidteil vor dem eigentlichen 
Verbindunqsvorgang allein gehartet wird.- ._ . . w • j u^^^^^^i 
EinnSchfolgendesBei spiel soil diesen Unterschied bei der Herstel- 
lung eines Papierschneidemessers verdeutl ichen : 
1 . Konventionene Fertigung im Sc hweiss-Malzprozess^ 
P.p,ersch.eide^ss.r der Ab^essun, 1400 x ,40 x J4 Pert jaD (™) 

HaSe der auf zuwalzenden SchneidteiUuflage ; ,600 x 75 x 5.5 (m) 

"fSSraS Lnn'davon ausgegangen ^rien.M die E™'™""? zum Walze^ 
ra 1 Liter Heizol/kg Walzgut.a DM -,60 = DM 18,- betragen. un 
D?e ^osien der E?wamung zum nachfolgenden GTuh-und Ha'-tepro- 
zess Knnen in gleicher Hbhe wie beim Walzen gerechnet werden. DM 
d" Kosten fir den anschi iessenden elektrischen Anlassvorgang 
bewegen sich im Rahmen von ca.DM 2,- + 


If 


Summe der Energiekosten : 
2 . Fe rtigung im Klebeverbundverfahren. 
w7e schon zuvor erwahnt.wird bei diesem Verfahren nur der eigent- 
^Jchrscllnerteil der Abmessung 1600 x 75 x 5 5 mm warmebehandelt. 
Das Gewicht der Schneidteilauflage betragt 5.2 kg. 
Da der Walzprozess entfallt,sind nur die Kosten fur den eigent- 
lichen Harte-und Anlassprozess a"^"^"i*^'-e"-l^:i^^**J""?^^''^;rE;- 
Auch hier kann davon ausgegangen werden, daB die Kosten zurEr 
warmung bei DM -,60/kg Hartegut betragen. 5,2kg a DM -,60 - „Ug= 

Einsparung bei der Fertigung im Klebeverbundverfahren 

Ein Betrieb der Maschinenmesserindustrie.welcher taglich 
100 Stck Papiermesser in der Klebeverbundweise fertigt,ware so 
n die Uge versetzt taglich DM 3.488.- an Energiekosten einzu- 
sSaren.-Eine entsprechende Hochrechnung auf die im Beroich Nord- 
rhe^nwestfalen ansassige M^^chinenmesserindustr.e welche d.e zu- 
vorgenannten oder ahnliche ""^er laufend herstellt.durfte in ei 
nem Saldo an gesparten Energiekosten von ca . 2.000.000.-resultieren 
Weitere erzielbare Vorteile liegen bei der "erstellung von Metal 1 - 
scherenmessern,welche heute z.T. mit Hartmetall durch Lotverbin- 

Zcl b'ef diesen"Ma;;hinenmessern ist durch das Klebeverbundverfah- 
ren ein hoher Rational i sierungseffekt zu erzielen. 


Beschreibung 
eines Ausflih- 
r 


sind.- t_ .J 

Zeichnunq 1 zeiqt ein Papierschneidemesser 
Zeichnung 2 zeigt ein GewUrz-oder Tabakschneidemesser. 
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Abmessung 1400 x 140 x 14 mm herzustellen :7.eichnung Nr.l 

Wie berelts erwahnt.besteht ein solches Papierschneidemesser aus 

dem Messerkbrper und der Schneidauf lage. 

Materialeinsatz: 

Der Messerkbrper besteht aus Stahl St 3/ mn a 

Die Schneidauflage " " " z.B. nach W. Nr. 2067 = 100 Cr 6 
Beide Telle sind aus handelsUbHchen,gegTuhten Bechen zu erstellen 

Abmessung 'des Messerkbrpers mit Bearbeitungszugaben: 1405 x 142 x 16 
der Schneidauf lage " . " . ■ '405 x 71 x b 

Die auf die vorgenannten Abmessungen vorbereiteten Teile werden wie 
folgt weiterverarbeitet : 

Der Messerkbrper wird Ubcr seine Gcsamtlbnge,cir.er Creite yo.. 71 
sowie einer Tiefe von Snm ausgefrast.wobei eine fein gerauhte Ober- 
flache der Ausfrasung anzustreben ist. Siehe Zeichnung Nr. J - 
Die Schneidauflage wird auf gleiche Weise.wie z B. laps^ .^^^en Oder 
Maschinenmesser aus Massivstahl ,gehartet und entsprechend angelassen. 
Nach dem Anlassvorgang erfolgt.falls notwendig ein Rl<:htvorgang um 
eventuelle Unebenheiten auszugleichen.-Danach wird <^i^ Schneidauf- 
lage einseitig durch Schleifen oder Sandstrahlen bearbeitet.um eine. 
qenau wie bei dem Messerkbrper .metal 1 isch reine Flache zu erhalten - 
Beide Teile sind nun soweit vorbereitet.daB die Zusainmenfugung durch 
Kleben. vorgenommen werden kann.- , . u- * ^i^^ 

Der zur Verwendung kommende Klebstoff sollte nach Aushartung eine 
Festigkeit von mindestens 30 N/mm^ erbringen.-Es sollte ein2-Kompo- 
nentenkleber verwendet werden. dessen Hartekomponente auf beide zu 
verbindenden Flachen durch SprUhen oder Tauchen aufgetragen wird. 
Die Teile kbnnen so in grossen Serien langfristig vorbereitet und 
zwischengelagert werden. Erst unmittelbar vor dem ej'gentlichen Zusa.n- 
menfugenwird die zweite Kompone.nte.der Kleber.von Hand oder automa- 
tisch aufgetragen und die Teile werden dann umgehend zusanmiengefugt 
und durch Anpressdruck f ixiert,(Einsatz einer Verleimpresse.wie z.B. 
in der Furnierindustrie verwendet .i st neben anderen Mogl ichkei ten 
empfehlenswert).-Sobald der Klebevorgang abgeschlossen ist.ist der 
nun entstandene Verbundstahlrohl ing.genau wie ein konventionel 1 er- 
stel 1 tes Stuck ,wei terverarbei tungsf ahig . 
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Zu Herstel lunqsbei spiel . 

ist letztlich eine genugende Haftung.- 

kommt.- c^u«a-i/4Wnrnpr unter Hinzufiiqung eines Distanz- 

korper) aufgebracht werden. (Zeichnung Nr. 4) 

Grundzug des Verfahrens ist die Herstellung von Verbundstahl zur 
HeSellung von Maschinenmessern im Klebeverfahren.- 
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Schlussbemerkung. 

Das zuvor beschriebene Verfahren erbringt ganz eindeutig wesentliche 
Sorteile bei der Maschinenmesserfertigung.-Oiese Vorteile sind jedoch 
ni^ht ausschliesslich durch Einsparungen groBeren Umfanges im Energie- 
Se^e^cS zu seien!sondern es kbnnen bei gleichen VerarbeUungsbedingun- 
n!n J^hnPidauflaaen und Messerkorper miteinander verbunden werden.de- 
len Zusa^fn¥S bisher nur dur?h Pressschweissen.Verbundguss Hammer- 
Ie?sShCg?Schweiss-Walzveratahlung,und im Falle von hoch-und hochst- 
leg?ertenS?hneidauf1agen oder Schneidstof fen .nur durch Loten zu er- 
stellen waren,- 

Das zuvor beschriebene Verfahren soil nach der Eintragung alien inter- 
essierten Verwendern zuganglich geniacht werden. 


Wuppertal 12 , l.Januar 1981 
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